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Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung zum BelaTen 
von Brennkassetten und auf ein Verfahren zum Beladen von Brenn- 
kassen mit ungebrannten keramischen Korpern, z.B. "grunen" Zund- 
kerzen. 

Die Korper von Zundkerzen werden aus einer Mischung von ke- 
ramischem Material und Wachs durch Pressen von Mengen der Mi- 
schung in einer isostat i schen Presse hergestellt, worauf die so 
gebildeten Korper uberschl if f en werden. In diesem Zustand sind 
die Korper vor dem Brennen sehr empfindlich, sie konnen leicht 
zerbrechen, zerkratzt oder eingedriickt werden, aber das Material 
von beschadigten KSrpern kann wiederverwendet werden, wenn sie 
vor dem Brennen ausgesondert werden. 

Die ZQndkerzenkorper werden ubl icherweise in Familien von 
unterschiedl ichen Hauptkorperabmessungen hergestellt. Jede Fa- 
mine hat etwa dreiBig verschiedene Zundkerzen, wobei die Unter- 
schiede hauptsachl ich in der LSnge des K6rpers % 1 iegen . Die ein- 
zige gemeinsame Abmessung aller Zundkerzen ist der Durchmesser 
des durch sie verlaufenden mittleren axialen Loches. 

Brennkassetten sind oben offene Behalter, die mit solchen 
ungebrannten keramischen Korpern fur die Zufuhrung zu einem 
Brennofen beladen werden, in dem die Korper gebrannt werden sol- 
len. Brennkassetten bestehen im allgemeinen aus Porzellan; auf- 
grund dieser Konstruktion und der Beschadigung , der sie im Ge- 
brauch ausgesetzt sind, haben sie gro&e Abmessungstoleranzen , und 
sie sind innen und auften sehr rauh. 
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Gegenwartig verlaufen die ungebrannten Korper nach dem 
Schleifen entlang eines Forderers in eine Position, in der sie 
von Hand in eine Brennkassette geladen werden, Gbl icherwe i se 112 
Oder mehr groBe Zundkerzen oder 175 kleine Zundkerzen pro Brenn- 
kassette. Die Handbeladung fuhrt zu vielen Schrammen und StoB- 
stellen durch die Berlihrung mit den Seiten und der Basis der 
Brennkassetten , und diese beschadigten Korper bleiben unbemerkt, 
so daB sie nach dem Brennen AusschuB sind. 

Es ist ein Gegenstand der vorliegenden Erfindung, die Menge 
der AusschuB-ZundkerzenkGrper zu vermindern. 

GemaB der Erfindung ist eine Vorrichtung zum Beladen von 
Brennkassetten vorgesehen mit: einer Gruppe von Lokal i s ierern ; 
ersten Oberf uhrungsmitteln, urn ungebrannte keramische Korper der 
Reihe nach jeweils einem der Lokalisierer in der Gruppe zu uber- 
geben, urn dadurch lokalisiert zu werden; und zweiten Uberfuh- 
rungsmitteln , urn gleichzeitig eine Vielzahl der auf den einzelnen 
Lokalisiern lokal isierten Korper zu entfernen und die Korper in 
einer Brennkassette abzulegen, wobei die Lokalisierer in der 
Gruppe die Form von Stiften haben, von denen jeder zur Aufnahme 
eines einzelnen Kfirpers dient. 

Die Erfindung umfaBt ferner ein Verfahren zum Laden von un- 
gebrannten keramischen Zundkerzenkorpern in eine Brennkassette, 
das die Schritte umfaBt: Betrieb erster Oberf uhrungsmi ttel , urn 
die Korper der Reihe nach jeweils einem aus einer Gruppe von 
Lokal isierungsstif ten zuzufuhren und dann zweite Oberf uhrungs- 
mittel zu betatigen, urn gleichzeitig eine Vielzahl der Korper von 
der Gruppe von Lokal is ierungsstif ten zu entfernen und die Korper 
in der Brennkassette abzulegen. 

Vorzugsweise ist eine MeBvorr i chtung vorgesehen, urn wenig- 
stens eine Abmessung jedes Korpers zu uberprufen, bevor er von 
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den ersten Oberf Qhrungsmi tte 1 n iibernommen wird. Diese Abmessung 
kann die Haupt-Axi al 1 ange des KSrpers sein, urn so Korper fest- 
zustellen, be: denen ein Stuck von der Lange abgebrochen ist. Die 
MeBausriistung enthalt zweckmalligerweise eine Strah 1 ungsque 1 1 e und 
einen Strahlungsdetektor, wobei der Korper zwischen der Strah- 
lungsquelle und dem Detektor hindurch verlauft und eine Unter- 
brechung des Strahls dadurch die Position des einen Oder des~an- 
deren Endes des K5rpers signal isiert. Die Strahlung kann eine 
optische Wellenlange haben oder Inf rarotstrah 1 ung sein. 

Der Strahlungsdetektor hat vorzugsweise eine schmale Emp- 
fangsapertur, die entweder durch Anderung des Durchmessers einer 
kreisformigen Apertur oder durch Anderung der Breite von kreu- 
zenden einstel lbaren Fenstern einstellbar ist. 

Es kann eine erste Strahlungsquel le und ein erster Strah- 
lungsdetektor vorgesehen werden, zwischen denen jeder KSrper 
hindurch verlauft, und dann kann eine zweite Strahlungsquel le und 
ein zweiter Strahlungsdetektor vorgesehen werden, zwischen denen 
jeder Korper hindurch verlauft, um so beide Enden des KQrpers 
gleichzeitig f estzuste 1 len . Um eine Anpassung an unterschiedl iche 
GrSIJen von Korpern vorzusehen, kann der Abstand zwischen den bei- 
den Strahlen einstellbar sein. Ferner kann zur Anpassung an Kor- 
per mit unterschiedlichen Abmessungen, die senkrecht zu der Gber- 
pruften Abmessung verlaufen, die oder jede Strahlungsquel le und 
jeder Detektor in einer Richtung einstellbar sein, die senkrecht 
zur Lange verlauft. Der Abstand zwischen den beiden Strahlen kann 
durch eine Feineinstel 1 schraube eingestellt werden, die von einem 
Schrittmotor angetrieben wird. 

Vorzugsweise werden die Positionseinstel lungen der MelJausrii- 
stung automatisch durch eine Steuerausriistung vorgenornmen , die in 
Abhangigkeit von einer ihr zugefiihrten Information arbeiten kann, 
die den Typ des Kdrpers, z.B. eine Teile-Nummer i dent i f i z i ert . 
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Wenn nur zwei der verschiedenen , zur gepruften Dimension 
senkrecht verlaufenden Dimensionen vorhanden sind, kann die Oder 
jede Strahlungsquelle und der Detektor durch einen pneumat i schen 
Kolben mit kurzem Hub bewegt werden. 

Zweckmaftigerweise ist ein Forderer vorgesehen, urn den Korper 
zu den ersten Oberf uhrungsmi tteln zu bringen. Vorzugsweise bewe- 
gen Ausr ichtungsf uhrungen oberhalb des Forderers die Folge der 
Korper auf dem Forderer in eine Reihe, bevor sie die MefJausrU- 
stung und/oder die ersten Oberf uhrungsmi tte 1 erreichen. Vorteil- 
hafterweise werden die Hauptachsen der Korper durch die FUhrungen 
paral lei ausger ichtet . 

Die ersten Oberf uhrungsmi ttel konnen jeden Korper von dem 
Fflrderer in einer Richtung senkrecht zur Richtung des Forderweges 
aufnehmen, wobei AusschuB von dem Forderer abgeleitet wird. Die 
ersten Oberf uhrungsmi tte 1 nehmen von dem FSrderer vorzugsweise 
nur Korper auf, die die MeBausrQstung als von den Dimensionen her 
annehmbar festgestellt hat. 

Urn jeden Korper zu einem der Lokal i s ierungsst if te zu uber- 
fuhren, konnen die ersten Oberf uhrungsmittel und/oder die Gruppe 
von Lokal is ierungsst if ten f ortgeschal tet werden. Die zweiten 
Oberf Uhrungsmi ttel k5nnen wenigstens zwei Grei f elemente enthal- 
ten, die gegeneinander bewegbar sind, urn die KGrper in der Gruppe 
zu greifen und sie der Brennkassette zuzufuhren. Die Greifele- 
mente konnen so geformt sein, daft sie zu den KSrpern passen, und 
sie konnen Greifwande aufweisen. Vorzugsweise hat das Greifele- 
ment vier einwarts bewegbare wande, urn die Korper zu greifen. 

An der Basis jeses Lokal is ierungsstiftes kann ein Puffer vor- 
gesehen werden, urn den Korper abzufedern, wenn er voll auf dem 
Stift lokalisiert wird. 



# 



ZweckmSBigerweise ist eine Platte entlang der Stifte von de- 
ren Basis zu deren Spitze bewegbar, urn die Korper von den Stiften 
wegzustoBen, wenn diese sich innerhalb der Greifelemente befin- 
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Vorteilshafterweise sind zwei oder mehr Gruppen von Lokali- 
sierungsstiften vorgesehen, die nacheinander zwischen Positi~onen 
bewegbar sind, in denen eine Gruppe beladen und eine andere 
Gruppe entladen wird. 

Vorzugsweise ist die Brennkassette mit einer Offnung zu einer 
Seite positioniert, durch die die die Korper haltenden zweiten 
OberfUhrungsmittel in horizontaler Richtung eingefuhrt werden 
kdnnen, und aus der die zweiten OberfUhrungsmittel nach Freigabe 
der KQrper in der Brennkassette entfernt werden konnen, die dann 
gedreht wird, bis sich die offnung oben befindet. Ein Auswerfer 
kann vorgesehen werden, um die Korper in der Brennkassette zu 
halten, wenn die zweiten Uberf Qhrungsmittel von dieser entfernt 
werden. 

Eine AusfQhrungsform der Erfindung wird nachfolgend bei- 
spielsweise unter Bezugnahme auf die beigefQgten Zeiehnungen 
nSher erlautert. In den Zeiehnungen stellen dar: 

Fig. 1 eine perspektivische Ansicht, eines Teils der 

erfindungsgemaften Vorrichtung zum Einladen unge- 
brannter keramischer Zundkerzenkdrper in eine 
erf indungsgemaiie Brennkassette; 

Fig. 2 eine perspektivische Ansicht einer in der Vorrich- 
tung von Fig. 1 verwendeten Vorrichtung in ver- 
graiiertem MaBstab; 



Fig. 3 



eine perspektivische Ansicht einer in der Vorrich- 
tung von Fig. 2 verwendeten Vorrichtung; 
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Fig. 4 



eine Draufsicht auf einen Teil der Vorrichtung 
von Fig. 3 und 



Fig. 5 



eine perspekt i vi sche Ansicht einer in der Vor- 
richtung von Fig. 3 verwendeten Vorrichtung. 



Bei der in der Zeichnung dargestel 1 ten Anordnung treibt ein 
Motor 1 einen Bandforderer an, auf dem ungebrannte keramische 
Zundkerzenkorper abgelegt werden, nachdem sie isostatisch geprefct 
und Qberschl if f en worden sind. 

Konvergierende FUhrungen (nicht dargestellt) uber dem Forde- 
rer 2 bewegen die Zundkerzenkorper in eine einzelnene Linie, so 
daB'die mittleren Langsachsen der Korper parallel und im wesent- 
lichen in Reihe liegen. Die Korper laufen dann vor zwei Fotozel- 
len 3 vorbei, die von nicht dargestel lten Quellen Licht empfangen 
( vorzugswe i se infrarot), das direkt quer Uber den FGrderer 2 
scheint. Die empf angenden Aperturen der Fotozellen 3 kbnnen ein- 
stellbar sein, urn eine optimale Genauigkeit zu erreichen. Die 
Aperturen sind von e i nste 1 1 barer Kreisform oder sie haben die 
Form von gekreuzten ei nstel 1 baren rechteckigen Fenstern. 

Die Fotozellen 3 dienen zur Prufung der axialen Lange des 
Korpers auf dem Forderer 2, wobei eine Fotozelle von der Vorder- 
kante des Korpers ausgeschal tet wird, gerade wenn die andere 
Fotozelle von der hinteren Kante des Korpers ausgescha 1 tet wird. 
Das Fehlen einer gleichzeitigen Ausschaltung zeigt einen zu kur- 
zen Korper an., der daher ausgesondert und zuruckgewiesen werden 
mufj und dessen Material recykelt wird. 

Da Zundkerzenkorper einer Produkt i onscharge sich in ihrer 
Lange von einer anderen Charge unterscheiden , konnen die Foto- 
zellen 3 durch eine feine Gewindespindel durch einen Schrittmotor 
auseinanderbewegt werden, der bei spiel swei se durch einen Computer 



gesteuert wird. in den die Tei le-Nummern der Zundkerzen eingege- 
ben werden. y y 

Die Kdrper einer Familie von Zundkerzen haben einen unter- < 
schiedlichen Durchmesser als die der anderen Familie, so daB die 
Hohe der Mittelachse unterschiedl ich 1st. Daher werden die Foto- 
zellen 3, und damit die Lichtquel len, gegebenenf al 1 s zwischen 
zwei Positionen durch einen Pneumatikzyl inder mit kurzem Hub, der 
ebenfalls durch den Computer gesteuert wird, angehoben und abge- 

Die K5rper verlaufen dann durch einen weiteren kronischen 
Kanal 4 und werden durch einen Zeitschalter 5 festgestellt. Der 
Computer sorgt dafur, daS die Geschwindigkeit des Forderers 2 
Oder die Zahl der Stufen des Motors 1 eine pneumatisch betatigte 
Klemme 8 schlieBt, wenn der Korper ankommt. Beim SchlieBen uber 
dem K6rper wird die Klemme 8 seitwarts vom F6rderer 2 weg durch 
einen Pneumatikkolben 9 bewegt, der dann die Klemme urn 90* dreht 
bis die LSngsachse des Ziindkerzenkorpers vertikal liegt Die 
Klemme 8 wird dann geSffnet, urn den KSrper freizugeben und durch 
eine FOhrung oder eine R5hre 7 zu fallen, die durch eine Verrie- 
gelungsmutter 11 einstellbar ist. AusschuB von ungebranntem Ke- 
ramikma erial, der auf dem FQrderer 2 bleibt, wird weiterbewegt 
und am Ende fur die Wiederverwendung gesammelt. Der Kanal 4, der 
Zei tschalter 5, die Klemme 8, die Rohre 7 und zugehdrige Kompo- 
nenten sind alle an einer Schiene 10 befestigt, wobei die Bewe- 
gung durch den Computer gesteuert wird. 

In Fig. 2 ist ein Block 50 mit rechteckigem Querschnitt auf 
einem Schlitten 51 gelagert und in 90°-Schritten urn die Langs- 
achse des Blocks 50 durch einen Motor 13 drehbar. Die vier Seiten 
des Blocks 50 tragen Flatten 16, in denen die Enden einer Gruppe 
von Reihen und Spalten von Stiften 14 befestigt sind, die an ih- 
ren freien Enden kronisch zulaufen. Elastomere Scheiben 15 urn- 
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geben jeden Stift 14 und sind in auBeren Platten 18 befestigt. 
Die Scheiben 15 dampfen den Fall der Zundkerzenkorper , wenn sie 
in der Fuhrung 7 hinunter und auf die Stifte 14 gelangen. Die 
Spitze der oberen Stifte 14 liegt unterhalb des Pegels der Fiih- 
rung 7. 

Der Schlitten 51 ist entlang einer Bahn 21 durch eine Stell- 
schraube 20 bewegbar, die durch den Computer gesteuert wird. Die 
Bahn 21 liegt im rechten Winkel zu dem FSrderer 2 und erstreckt 
sich seitlich von diesem. Die von der Bahn 10 getragene Anordnung 
wird schrittweise f ortgeschaltet , um der Reihe nach einen ZUnd- 
kerzenkorper auf jeden Stift 14 einer Reihe fallen zu lassen. Die 
Stel 1 schraube 20 bewegt dann den Schlitten 51 einen Schritt wei- 
ter, um die FQhrung 7 in Flucht mit der nachsten Reihe von Stif- 
ten 14 zu bringen. 

Nachdem alle aufwarts weisenden Stife 14 mit einem ZOndker- 
zenkSrper beladen sind, bewegt sich der Block 50 ruckwSrts von 
dem Greifer fort, wobei er sich um 90° dreht, so dafi die belade- 
nen Stifte 14 von dem Forderer 2 fort weisen. Die nachste Liefe- 
rung von Stiften 14 kommt dann in Stellung und beginnt mit dem 
Beladen. 

GemSli Fig, 3 ist eine Bahn 30 mit der Bahn 21 in Fig. 2 aus- 
gerichtet oder parallel zu dieser, und eine Schraube 29 bewegt 
einen Rahmen entlang der Bahn 30, wobei der Rahmen eine Greifer- 
anordnung tragt, die an dem Rahmen um eine vertikale Achse durch 
einen Motor 31 drehbar ist. Die Gre i f eranordnung enthalt vier 
relativ bewegbare geriffelte Wande 22, die jeweils an einem der 
Stabe 52 (Fig. 4) befestigt sind, die die Wande 22 aufeinander zu 
oder voneinander weg bewegen, wenn eine motorisierte Nockenschei- 
be 53 gedreht wird. 



Wenn die Gre i f eranordnung den beladenen Stiften 14 zugekehrt 
ist und die Wande 22 nach auBen bewegt sind, schiebt die Schraube 
20 den Schlitten 51 nach vorn, bis die WMnde 22 die Korper auf 
den Stiften 14 umgeben, wobei die Umf angskdrper in die Sicken der 
Wande 22 passen. Pneumatikkolben 25 an jedem Ende der Greiferan- 
ordnung sorgen fQr eine Verriegelung auf Staben 19, die an dsn 
SuBeren Platten 18 befestigt sind. 

Die Nockenscheibe 53 wird gedreht, bis die Wande 22 die Kor- 
per leicht beriihren (urn ein Zerbrechen der K5rper auf den Stiften 
zu vermeiden); die Anordnung auf dem Schlitten 51 wird dann ent- 
lang der Bahn 21 zuriickgezogen . Die Stabe 19 Ziehen die Platte 18 
und die Scheiben 15 auf den Stiften 14 entlang, bis die KQrper 
von den Stiften 14 frei sind. Die Nockenscheibe 53 dreht sich 
dann, urn die KSrper miteiander zu verriegeln, und die Kolben 25 
entriegeln dann die Stangen 19. Die Platten 18 tragen Anschlage 
17, und wenn der Schlitten 51 entlang der Bahn 21 zuriickfahrt 
erreichen die AnschlSge an der gegenuberl iegenden Seite zu den 
Stiften 14, die gerade entladen worden sind, Widerlager, die be- 
Wirken, daB die Anschlage 17 die Platte 18 (die dem Fdrderer 2 am 
nachsten ist) zurilck zur Platte 16 stoBen, bereit fur eine spa- 
tere Beladung. 

Fig. 5 zeigt eine Brennkassette 37, die entlang eines Fdrde- 
rers 33 transportiert wird, der angetriebene Rollen 35 besitzt 
Ein Abschnitt 36 des Fdrderers 33 ist kippbar, bis die offene 
Seite der Brennkassette 37 in Richtung auf die Gre i f eranordnung 
weist und diese ausgerichtet ist, nachdem die letztere urn 90° 
nach Greifen der Zundkerzenkorper gedreht worden ist. Die Brenn- 
kassette wird durch Lokalisierungsanschlage 49 lokalisiert, die 
exzentrisch an Augen 46 und abwarts bewegbaren Sau 1 enansch 1 agen 
38 gelagert sind, die in Mulden 40 in der Brennkassettenwand 
1 i egen . 
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Die Saulenanschlage 38 befinden sich auf einer Klemmplatte 
42, die durch einen Kolben 43 nach unten angetrieben wird. Die 
Platte wird durch Saulen und Buchsen 44, 45 gefuhrt. Zwei Kolben 
41 zwingen die Brennkassette 37 mittels eines rotierenden Kolbens 
50 gegen die Lokal isierungsanschlage 49 und auf Augen 46. 

Die Greif eranordnung wird dann durch die Schraube 29 entlang 
der Bahn 30 vorgeschoben , bis die Wande 22, die die Korper ent- 
halten, sich innerhalb der Brennkassette 37 befinden. Die Wande 
22 werden dann ausei nanderbewegt , um den Griff der Korper zu 15- 
sen, und die Greif eranordnung wird durch die Schraube 29 zuruck 
in ihre Ladeposition gefahren. Inzwischen ist eine Platte 24 im 
Ende der Greif eranordnung durch einen pneumat i schen Kolben in 
Richtung auf das offene Ende der Greif eranordnung gestoBen wor- 
den, so daft die Korper in der Brennkassette 37 verbleiben, wenn 
die Wande 22 aus ihr herausgef ahren werden. SchlieBlich wird die 
Platte 24 zuruckgef ahren , die Greif eranordnung durch den Motor 31 
um eine halbe Drehung bereit fUr erneute Fiillung gedreht, die 
oberen AnschlSge 38 zuruckgezogen und der Fordererabschn i tt 36 
mit dem Ofen zum Brennen ausgerichtet . Gegebenenf al Is kann das 
SchlieBen der WHnde 22 in zwei Stufen erfolgen, um so eine Be- 
schadigung der Korper darin zu minimieren. 

An beiden Enden der RShre 7 konnen Detektorschal ter vorge- 
sehen werden, um die Maschine abzuschalten , wenn eine Komponente 
nicht richtig durch die Rohre 7 gefallen ist. 

Das Entladen der Gre i f eranordnung in die Brennkassette 37 und 
die RQckkehr der Gre i f eranordnung fur die Wiederf ul lung findet 
statt, wahrend die nachste Gruppe von aufwarts weisenden Stiften 
14 gefullt wird. Alle zeitlichen Bewegungen und Ereignisse werden 
durch den Computer gesteuert, um mininale Verzogerungen sicher- 
zustellen, um die Handhabung unter sch i ed 1 i cher GroBen und Typen 
von Produkten zu ermoglichen und um AusschuBprodukte zu minimie- 
ren . 
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Da die Brennkassetten 37 in ihren Abmessungen schwanken, kann 
es erf orderl ich sein, eine genauere Loka 1 i s ierung vorzusehen als 
sie durch den Fordererabschn i tt 36 und die Anschlage 38 und 39 
bewirkt wird. Dies kann durch Verwendung von Wandlern erreicht 
werden, z.B. linear veranderbare Differential -Wandlertypen , urn 
die Innenflachen der Brennkassette festzustel len , und Brennkas- 
setten-Positionierungsbetat iger durch ein Ruckkopplungssystem zu 
betat igen . 

Die Erfindung wurde zwar in Verbindung mit dem Laden von un- 
gebrannten keramischen Zundkerzenkorpern in eine Brennkassette 
beschrieben, jedoch konnte sie auch zum Laden anderer geeigneter 
ungebrannter keramischer Artikel in eine Brennkassette verwendet 
werden. FOr einige solcher Korper kann eine kompl iziertere Feh- 
ler- Oder Bruchf eststel lung erforderlich sein, wofUr ein Laser- 
Prof i 1 ierungssystem verwendet werden kann. Anstelle der Klemme 8 
kann f(ir einige Produkttypen ein Saugnapf verwendet werden. 
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Anspruche 



1. ) Vorrichtung zum Beladen von Brennkassetten mit: einer 
Gruppe von Lokal is ierern (14); ersten Uberf Ghrungsmi ttel n (7, 8, 
9), urn ungebrannte keramische KSrper der Reihe nach jeweils einem 
der Lokalisierer in der Gruppe zu Obergeben, um dadurch lokali- 
siert zu werden; und zweiten Uberf Uhrungsmitteln (22, 24), um 
gleichzeitig eine Vielzahl der auf den einzelnen Lokal i s ierern 
lokal i sierten Korper (14) zu entfernen und die Korper in einer 
Brennkassette (37) abzulegen, dadurch gekennzeichnet , daB die 
Lokalisierer die Form von Stiften (14) haben, von denen jeder 

zur Aufnahme eines einzelnen Korpers dient. 

2. ) Vorrichtung zum Beladen von Brennkassetten nach An- 
spruch 1, bei der die zweiten Uberf Ghrungsmi ttel so eingerichtet 
sind, daB sie gleichzeitig die gesamte Vielzahl der von der Grup- 
pe von Stiften auf genommenen Kdrper entfernt. 

3. ) Vorrichtung zum Beladen von Brennkassetten nach An- 
spruch 1 oder 2, die ferner Mittel (20, 21) enthalt, um die er- 
sten Uberf uhrungsmittel und/oder die Gruppe von Stiften fortzu- 
schalten. 

4. ) Vorrichtung zum Beladen von Brennkassetten nach einem 
der vorhergehenden Anspruche, bei der ein Puffer (15) am Basis- 
ende jedes Stiftes vorgesehen ist, um den ent sprechenden Korper 
abzufedern, wenn er voll auf dem Stift lokalisiert wird. 
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5 - ) Vorrichtung zum Beladen von Brennkassetten nach einem 
der vorhergehenden Anspruche, die ferner eine Platte (18) ent- 
halt, die entlang der Stifte von deren Basis zu deren Spitze be- 
wegbar ist, um die Korper von den Stiften wegzusto&en, wenn sich 
die Korper innerhalb der zweiten Oberf uhrungsmittel befinden. 

6 - ) Vorrichtung zum Beladen von Brennkassetten nach ei^em 
der vorhergehenden Anspruche, die zwei Oder mehr Gruppen von 
Stiften enthalt, wobei die Gruppen nacheinander zwischen Positio- 
nen bewegbar sind, in denen eine Gruppe beladen und eine andere 
Gruppe entladen wird. . 

7 - ) Vorrichtung zum Beladen von Brennkassetten nach einem 
der vorhergehenden Anspruche, bei der die zweiten Oberf uhrungs- 
mittel wenigstens zwei Greif elemente (22) enthalten, die gegen- 
einander bewegbar sind, um die Korper in der Gruppe zu greifen 
und sie der Brennkassete zuzufUhren. 

8 *) Vorrichtung zum Beladen von Brennkassetten nach An- 

spruch 7, bei der die Greif elemente so geformt sind, daB sie zur 
Form der Vielzahl von Korpern passen. 

9 -) Vorrichtung zum Beladen von Brennkassetten nach An- 

spruch 7 Oder 8, bei der die Greifmittel vier Wande (22) umfas- 
sen, die zum Greifen der Korper einwarts und zur Freigabe von 
ihnen auswarts bewegbar sind. 

10.) Vorrichtung zum Beladen von Brennkassetten nach einem 

der vorhergehenden Anspruche, bei der die Brennkassette mit einer 
Offnung zu einer Seite positioniert ist, durch die die die Korper 
haltenden zweiten Oberf uhrungsmittel in horizontaler Richtung 
eingefuhrt werden konnen, und aus der die zweiten Oberf uhrungs- 
mittel nach Freigabe der Korper in die Brennkassette entfernt 
werden konnen, die dann gedreht wird, bis sich die offnung oben 
bef indet. 



♦ * 



- 14 - 



11. ) Vorrichtung zum Beladen von Brennkassetten nach einem 
der Anspruche 1 bis 10, bei der MeBmittel (3) vorgesehen sind, ui 
wenigstens eine Dimension jedes Korpers zu prufen, bevor er von 
den ersten Oberf Qhrungsmi tteln ubernommen wird. 

12. ) Vorrichtung zum Beladen von Brennkassetten nach einem 
der vorhergehenden Anspruche, die ferner einen Forderer (2Y~ ent- 
halt, urn die Korper zu den ersten Oberf uhrungsmitteln zu bringen 

13. ) Vorrichtung zum Beladen von Brennkassetten nach An- 
spruch 12, die ferner. Qber dem Farderer Ausr ichtungsf uhrungen 
enthalt, urn die Folge der Korper auf dem F5rderer in eine Reihe 
zu bewegen, bevor sie die ersten Oberf Qhrungsmi ttel erreichen, 
wobei die FOhrungen so ausgebildet sind, dafc die Hauptachsen der 
KQrper dadurch parallel ausgerichtet werden. 

14. ) Vorrichtung zum Beladen von Brennkassetten nach An- 
spruch 12 oder 13, bei der die ersten Oberf uhrungsmi ttel so ein- 
gerichtet sind, da!3 sie jeden K6rper von dem Fdrderer in einer 
Richtung senkrecht zur Richtung des Fflrderweges aufnehmen, wobei 
AusschuB von dem Forderer abgeleitet wird. 

15. ) Verfahren zum Laden von ungebrannten keramischen Kor- 
pern in eine Brennkassette , das die Schritte umfallt: Betrieb er- 
ster Oberf uhrungsmittel (7, 8, 9), urn die Korper der Reihe nach 
jeweils einer Gruppe von Lokal isierern (14) zuzufuhren; Betrieb 
zweiter Oberf Qhrungsmi ttel (22), urn gleichzeitig eine Vielzahl 
von KOrpern von der Gruppe zu entfernen und die Korper in der 
Brennkassette (37) abzulegen; dadurch gekennzeichnet , daft die 
Lokalisierer die Form von Stiften (14) haben, von denen jeder 
zur Aufnahme eines einzelnen Korpers dient. 



16.) Verfahren nach Anspruch 15, bei dem eine Vorrichtung 

nach einem der Anspruche 1 bis 14 verwendet wird. 
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